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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® ZiehpreSverfahren zur Herstellung eines nahtlosen Hohlkorpers mit Boden oder eines nahtlosen Rohres 
® Die Erfindung betrifft ein Ziehprefcverfahren zur Her- 
stellung eines nahtlosen Hohlkorpers mit Boden oder ei- 
nes nahtlosen Rohres im Abmessungsbereich von 200 bis 
1450 mm Au (Sen durchm esse r und einer Wanddicke von 
20 bis 250 mm, bei dem ein Gufiblock oder ein Strang- 
gufiblock auf Umformtemperatur erwarmt und mittels ei- 
ner Matrize und eines Lochdornes zum Hohlblock mit ei- 
nem kegelstumpfartig ausgebildeten Boden ge pre fit und 
anschliefiend mittels eines in den Hohlblock eingefahre- 
nen Domes und mindestens eines Ziehringes auf die End- 
abmessung abgestreckt wird, wobei je nach Werkstoff 
und Anzahl der Zuge zwischen zwei aufeinanderfolgen- 
den Zugen eine Nacherwarmung erforderlich sein kann 
und abschliefiend das Bodenstuck am Hohlblock ver- 
bleibt oder abgetrennt wird. Die Erfindung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daS beim Lochen zum Hohlblock ein Boden 
angeformt wird, dessen Material vom Randbereich mehr 
zur Mitte hin verlagert ist und daft beim Abstrecken des 
so hergestellten Hohlblockes ein Dorn mit einem kugelig 
ausgebildeten Ende verwendet wird. 
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Die Erfindung bclrifft cin ZichprcBvcrfahrcn zur Hcrstcl- 
lung cincs nahtlosen Hohikdrpcrs mit Bodcn odcr eincs 
nahtlosen Rohres im Abmessungsbereich von 200 bis 5 
1550 mm AuBendurchmesser und einer Wanddicke von 20 
bis 250 mm gemaB dem Oberbegriff des Patentanspniches 

Das bekannte ZiehpreB verfahren ist beispielsweise im 
Stahlrohr-Handbuch, 10. Auflage (Oktober 1987) Vulkan- 10 
Vcriag, Sciic 138-140 und im Finiicnprospckt dcr Manncs- 
mannrohrcn-Wcrkc (seamless hollow bodies for high-pres- 
sure engineering, manufactured by pierce and draw prozess 
issue Feb. 1972) veroffentlicht. Bei diesem im Jahre 1899 

" e,nnc h Ehrhardt entwickelten Verfahren wird ein 15 
GuBblock, heutzutage kann dies auch ein StrangguBblock 
sein in einem Tiefofen auf Umformtemperatur erwarmt und 
nach Einsetzen in eine Matrize einer vertikalen Lochpresse 
millcls cincs Lochdornes zu einem Hohlblock mil eincm kc- 
gclstumpfartig ausgebildetcn Bodcn gcprcBt. Nach dem 20 
AusstoBen aus der Matrize wird der Hohlblock abgestreckL 
indem er mittels eines in den Hohlblock eingeschobenen 
Domes durch mindestens einen, im Regelfall mehrere, im 
Durchmesser sich verkieinemde Ziehringe gestoBen wird 
Je nach Werkstoff und Anzahl der Zuge kann es erforderlich 25 
sein, zwischen zwei aufeinanderfolgenden Zugen eine 
Nacherwannung vorzusehen. 

Den Skizzen auf Seite 7 und Seite 8 des genannten Fir- 
menprospektes ist zu entnehmen, daB die auBere Kontur des 
angepreBten Bodens einem Kegelstumpf entspricht. Dies 30 
hat zur Folge, daB nach einem Abstrecken beispielsweise 
uber mehrere Ziehringe sich eine Querschnittskon figuration 
im Bodenbereich einstellen kann, bei der der Durchmesser 
des zylindrischen Teiles des Hohlblockes in etwa dem 
Durchmesser der stirnseitig angepreBten geraden Bodenfla- 35 
che entspneht. Bei einer solchen KonsteUation ist nicht aus- 
zuschiicBen, daB dcr in den Hohlblock eingcschobcnc Dora 
beim nachsten Ziehring den Boden durchstoBt oder die 
Krafte so stark ansteigen, daB die PreBkraft der Ziehpresse 
mcht mehr ausreicht, urn den Hohlblock durch den nachst 40 
kleineren Ziehring zu stoBen. 

Diesem Umstand hat man bisher dadurch Rechnung ge- 
tragen, daB kurz vor Erreichen dieses Zustandes der Hohl- 
block von der Ziehlinie genommen und unter eine separate 
Schimedcprcssc gelcgt wurdc. Mit Hilfc dicser Schmicde- 45 
prcsse wurdc der Bodenbereich bcigchalten, odcr anders 
ausgedruckt: eine dickwandige Angel angeformt. Da bei 
diesem ProzeB der Hohlblock sich stark abkuhlt, ist nach 
diesem BeihalteprozeB eine Nacherwarmung von minde- 
stens 60 Minuten erforderlich. Nachteil dieser Prozedur ist 50 
zum einen die Unterbrechung der Fertigung mit einem ein- 
hergenenden Zeitverlust sowie der Energieverbrauch fur das 
lange Nachcrwarmen. Zum andercn besteht die Gefahr des 
Verschmiedens, d. h. daB die Mitielachse der angeschmiede- 
ten Angel mcht mit dcr Mittclachse des Hohlblockes fluch- 55 
tel. Dies fuhrt darn zu starken Exzentrizitaten im Hohl- 
block, die unter Umstanden den AusschuB des Teiles bedeu- 
ten konnen. In jedem Fail wird aber der spatere Bearbei- 
tungsaufwand erheblich erhoht und erschwert. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein ZiehpreB verfahren der 60 
gattungsmaBigen Art anzugeben, mit dem die zuvor geschil- 
derten Nachteile vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird ausgehend vom OberbegrifT in Ver- 
bindung mit den kennzeichnenden Merkmalen des Patentan- 
spruches 1 gefost. ^ 

Nach der Lehre des Patentes wird beim Lochen zum 
Hohlblock ein Boden angeformt, dessen Material vom 
Randbereich mehr zur Mitte hin verlagert ist und daB beim 



Abstrecken des so hergestellten Hohlblockes ein Dom mit 
eincm kugclig ausgebildetcn Endc verwendct wird In crstcr 
Nahcrung enlspricht die im Querschnitt licgende Mantcllini- 
enkontur des Bodens eincm Hypcrbclast. 

Die vorgeschlagene Verfahrensweise hat den Vorteil, daB 
der bisher errbrderiiche Zwischenschritt des Beihaltens des 
Bodens entfallen und die Nacherwarmung sich auf eine ub- 
hche Zeit von 20 Minuten statt bisher 60 Minuten reduziert 
AuBerdem wird die Gefahr eines BodendurchreiBers oder 
eines Steckers vermieden. Die Produktivitat wird mit die- 
sem Verfahren erheblich gestcigert und es wird cine signifi- 
kantc Mcngc an Energie eingespart. 

Als vorteilhaft hat sich herausgestellt, wenn die Mantelli- 
nienkontur sich aus mehreren abwechselnd konvex oder 
konkav gekrummten Abschnitten zusammensetzt, wobei der 
Radius jedes gekrummten Abschnittes mindestens 100 mm 
betragt. Weiterhin wurde erkannt, daB es erforderlich ist 
daB das Verhaltnis des Durchmessers der stirnseitig gepreB- 
tcn Bodenflachc zum Durchmesser des zylindrischen Tcils 
des Hohlblockes einen bestiminten Wert aufweist Dieser 
sollte bei < 0,5 liegen. 

Die wesentJichen Arbeitsschritte des bisher bekannten 
ZiehpreBverfahrens in Gegenuberstellung zum neuen Zieh- 
preBverfahren sind in der Zeichnung dargesteilt. 
Es zeigen: 

Fig. la Lochen zum Hohlblock mit Boden nach der be- 
kannten Verfahrensweise; 

Fig. lb Strcckcn mitdrci Ziehringen; 
Fig. lc Beihaken des Bodenbereiches; 
Fig. 2a Lochen zum Hohlblock mit -Boden nach neuer 
Verfahrensweise; 

Fig. 2b Einschieben des Domes mit Kugelkopf in den 
Hohlblock; 

Fig. 2c Abstrecken; 

Fig. 3 einen halbseidgen Querschnitt einer Matrize einer 
Lochpresse mit neuer Mantellinienkontur; 

Fig. 4a einen Langsschnitt eincs Domes mit kueclie aus- 
gebildetem Endbereich; 

Fig. 4b Schnitt A-A in Fig. 4a. 

In den Fig. la bis lc sind die wesentlichen Arbeitsschritte 
des bekannten ZiehpreBverfahrens dargesteilt Fig la zeigt 
das Lochen zum Hohlblock 1 mit einem Lochdom 2 und ei- 
ner Matrize 3, die in einern Matrizenhalter 4 angeordnet ist 
Zum Ausschieben des fertiggepreBten Hohlblockes 1 ist un- 
len in einer Ausnehmung dcr Matrize 3 cin Auswcrfcr 5 an- 
geordnet. Charakteristisch fur dieses bekannte Verfahren ist 
die auBere Form des angepreBten Bodens 6. Diese weist eine 
Kontur auf, die einem Kegelstumpf entspricht. 

In Fig. lb ist eine Abfolge von Abstreckungen mit bei- 
spielsweise drei Ziehringen 7 bis 9 dargesteilt, wobei die 
bciden letztgenannten Ziehringe 8, 9 jeweils einen kleineren 
Durchmesser aufweisen als der jeweils vorhergehende Zieh- 
ring 7 bzw. 8. Urn die crfordcrliche StoBkrafl aufzubringen 
wird in den Hohlblock 1 cin Dom 10 eingeschoben, der ee- 
gen den Bodcn 6 des Hohlblockes 1 driickt. 

Fig. lb zeigt nach drei Zugen eine KonsteUation, wo der 
Durchmesser 11 der Stimseite des Bodens 6 etwa dem 
Durchmesser 12 des zylindrischen Teiles des Hohlblockes 1 
entspneht. Bei dieser KonsteUation besteht die Gefahr des 
BodendurchreiBens besonders in den Kantenbereichen hier 
durch RiBhnien 13, 13' angedeutet. In anderen Fallen kann 
die erfordcriichc StoBkraft, hier durch einen olTencn Pfeil 14 
angedeutet, so groB werden, daB die installierte PreBkraft 
der hier mcht dargestellten Ziehpresse nicht mehr ausreicht 
Urn hier Abhilfe zu schaffen, wird wie in Fig. lc dargesteilt 
der Bodenbereich des Hohlblockes 1 beigehalten. Angedeu- 
tet sind hier zwei Sattel 15, 15' einer hier nicht dargesteUten 
Freiformschmiedepresse, die den Bodenbereich zu einer Art 
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verdickten Angel 16 umfornien. Nach entsprechendem 
langwicrigem Nachwarrncn kann dcr so umgcfonMc Hohl- 
block 1 durch wcitere Ziehringc gestoBcn wcrden. 

In den Fig. 2a bis 2c ist die ncucrc Vcrfahrcnswcisc dar- 
gestellt, wobei fiir gleiche Teite gleiche Bezugszeichen ver- 5 
wendet worden sind. Fig. 2a zeigt das Lochen zum Hohl- 
block, wobei der gleiche Lochdom 2 wie in Fig. la verwen- 
det wird. Neugestaltet ist dagegen die Kontur des Bodenbe- 
reiches der Matrize, wie in Fig. 3 noch naher erlautert wird. 
Mittels dieser Matrize wird ein Boden 6' angeformt, dessen io 
Material vom Randbcrcich nichr zur MitLe hin vcrlagert ist. 
In erster Nahcrung cntsprichL die Mantcllinicnkontur des 
Bodens 6' einem Hyperbelast. Dieser so geformte Hohl- 
block V wird zum Abstrecken durch einen ersten Ztehring 7 
gestoBen und daftir in den Hohlblock 1' ein Dom 17 mit ei- 15 
nem kugelig ausgebildeten Endbereich 18 eingeschoben. 

Das Ergebnis des ersten Teilschrittes des Abstreckens 
zeigt Fig. 2c. Die vorgepreBte Boden form 6' bildet zusam- 
mcn niit dem Dom 17 cincn Boden 6" mit Kugelfonn. Die- 
ser ist dann besonders gccigncL, urn ein Abstrecken durch 20 
weitere Ziehringe ohne die zuvor geschilderten Nachteile zu 
ermog lichen, 

In Fig. 3 ist in einem halbseitigen Schnitt der Bodenbe- 
reich einer erfindungsgemaB ausgebildeten Matrize 20 dar- 
gestellt. Diese zeichnet sicb dadurch aus, daB sich die Man- 25 
tellinien kontur im Bodenbereich in diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel aus zwei konvex gekrummten Abschnitlen 21, 22 und 
einem dazwischcnliegcnden konkav gekrummten Abschnitt 
23 zus amine nsetzt. Die Radien Ri der beiden konvex ge- 
kriimmten Abschnitte 21, 22 betragen mindestens 100 mm, 30 
wahrend der Radius Ri des konkav gekrummten Abschnit- 
tes 23 sogar Werte bis 600 mm annehmen kann. Wesentlich 
ist auch noch das Verhaltnis des Durchmessers Di des stirn- 
seitig geraden Teiles zum DurchmesserD2 im zylindrischen 
Teil der Matrize 20. Dieses Verhaltnis sollte < 0,5 sein. 35 

Fig. 4 zeigt eine Moglichkeit der Herstellung eines Dor- 
nes 24 mit kugelig ausgcbildetem Endbereich. Urn den vor- 
handenen Bestand an Domen auch fur das neue Verfahren 
nutzen zu kSnnen, wird an den alten Endbereich 25 eine Ku- 
gelkappe 26 befestigt. Diese Kugelkappe 26 weist einen 40 
Zapfen 27 auf, der mit einer Nut 28 versehen ist. In diese 
Nut 28 greifen zwei Bolzen 29, 29' ein, die mit Schrauben 
30 und VerschluBteilen 31 gehalten sind. 
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linienkontur des Bodens in erster Naherung einem Hy- 
perbelast cntsprichL 

3. ZiehprcB verfahren nach Anspruch 2, dadurch gc- 
kcnnzcichnct, daB die Mantel Linienkontur sich aus 
mehreren abwechselnd konvex oder konkav gekrumm- 
ten Abschnitten zusammensetzt. 

4. ZiehpreG verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Radius jedes gekrummten Ab- 
schnittes mindestens 100 mm betragt. 

5. ZiehpreB verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, 
dadurch gekennzcichnct, daB das Vcrhaluiis des Durch- 
messers der stimseitig geraden Bodcnflachc zurn 
Durchmesser des zylindrischen Teiles des Hohlblockes 
< 0,5 ist. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriichc 45 

1. ZiehpreBverfahren zur Herstellung eines nahtlosen 
Hohlkorpers mit Boden oder eines nahtlosen Rohres im 
Abmessungsbereich von 200 bis 1450 mm AuBen- 
durchmesser und einer Wanddicke von 20 bis 250 mm, 50 
bei dem ein GuBblock oder ein StrangguBblock auf 
Umfonntemperatur erwarmt und mittels einer Matrize 
und eines Lochdornes zum Hohlblock mit einem kcgel- 
sturnpfartig ausgebildeten Boden gepreBt und anschlic- 
Bend mittels eines in den Hohlblock eingefahrenen 55 
Domes und mindestens eines Ziehringes auf die End- 
abmessung abgestreckt wird, wobei je nach Werkstoff 
und Anzahl der Zuge zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Ziigen eine Nacherwarmung erforderlich sein 
kann und abschlieBend das Bodenstiick am Hohlblock GO 
verbleibt oder abgetrennt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB bcim Lochen zum Hohlblock ein Boden ange- 
fornit wird, dessen Material vom Randbereich mehr 
zur Mitte hin verlagert ist und daB beim Abstrecken des 

so hergestellten Hohlblockes ein Dorn mit einem kuge- 65 
lig ausgebildeten Ende verwendet wird. 

2. ZiehpreBverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die im Querschnitt liegende Mantel- 
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